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                                                                                                                          Приложение №1

                                                                                                                      к  договору №

                                                                                                                 от «__ »__________ 2012 г.

	«СОГЛАСОВАНО»

_________________

 «____»______________2012 г.
	         « УТВЕРЖДАЮ »

 Заместитель генерального директора ФГУП «НИИЭФА им. Д.В. Ефремова» по производству - директор ОЗ ЭФО                           
        _____________     В.С.Танаев
      «___» __________    2012 г.


                                          ТЕХНИЧЕСКОЕ ЗАДАНИЕ
На опытно-конструкторскую работу

по теме:
       « Разработка и освоение производственной технологии нанесения токопроводящих защитных покрытий на контактные поверхности алюминиевых шин».
№ ведомственной регистрации ИТЭР – 1056-12
                                                        2012 г.

1. Наименование и область применения.
Разрабатываемая производственная технология газодинамического напыления  металлов ДИМЕТ будет применяться для нанесения токопроводящих защитных покрытий на контактные поверхности крупногабаритных алюминиевых шин, используемых для питания обмоток электромагнитной системы экспериментального реактора ИТЭР.

2. Основание для разработки.
2.1. Основанием для выполнения работ является договор №83 – Синтез/12 

от  «23» января 2012 г., заключенный между Частным учреждением 

Государственной  корпорации  по  атомной  энергии  «Росатом» 

«Проектный центр ИТЭР» (Частное учреждение «ИТЭР – Центр» (Генеральный заказчик) и Федеральным государственным унитарным предприятием «Научно-исследовательский институт электрофизической аппаратуры им. Д.В. Ефремова» (ФГУП «НИИЭФА им. Д.В.Ефремова»).
2.2. Заказчик и финансирующая организация: 

ФГУП «НИИЭФА им. Д.В. Ефремова, 196641, г. Санкт-Петербург, п. Металлострой, дорога на Металлострой, дом 3.
2.3. Исполнитель: 
3. Цели и назначение разработки.
 3.1. Целью работы является освоение процесса напыления специально разработанных композитных токопроводящих покрытий  на контактные поверхности площадью 200 ( 200 мм крупногабаритных алюминиевых шин (сечение 120 ( 200 мм, длина до 12 м), имеющих сложную пространственную конфигурацию, а также на аналогичные по площади контактные поверхности соединительных медных компенсаторов в производственных условиях.
 3.2.  Технологический процесс должен обеспечивать качественное нанесение и выполнение заданных требований к покрытиям (см. ниже).

4. Технические требования.
4.1. Характеристика комплекса оборудования для нанесения покрытий на поверхности шины.
4.1.1. Комплекс оборудования должен состоять из:

комплекта оборудования ДИМЕТ, имеющегося в наличии у Заказчика; двухкоординатного манипулятора и блока управления всем технологическим процессом, которые должны быть разработаны и изготовлены Исполнителем.

4.1.2. Двухкоординатный манипулятор должен обеспечивать перемещения напылителя вдоль контактной поверхности шины и компенсатора. Диапазон регулирования скорости распылителя от 0,5 до 6 см/сек.
4.1.3. Точность позиционирования должна быть не хуже ± 1 мм в осях по плоскости.
4.1.4. Установка напылителя на манипулятор должна быть легкосъемной для обеспечения возможности применения ручного режима напыления.

4.1.5. Манипулятор работает в автоматическом режиме. Установка в исходное положение и замена питателя производится вручную.

4.1.6. Устройство манипулятора должно позволять напылять две противоположные стороны шины без переворота последней, включая напыление концов спаренных шин. Расстояние между внутренними контактными поверхностями спаренных шин должно быть не менее 270 мм.
4.1.7. Блок управления технологическим комплексом должен обеспечивать управление двухкоординатным манипулятором, установкой напыления ДИМЕТ, системой вытяжки и фильтрации отходов, имеющихся у Заказчика.
Блок управления должен включать в себя:

- блок питания;

- плату управления шаговыми двигателями для продольного перемещения манипулятора;

- плату управления шаговыми двигателями для ступенчатого переключения при поперечном перемещении манипулятора;

- аппаратуру управления установкой ДИМЕТ и системой улавливания отходов.

4.1.8. Система напыления должна иметь возможность ограниченного (в пределах метра) оперативного перемещения вокруг покрываемого конца шины.

4.1.9. Система вытяжки и фильтрации отходов с приемной камерой должна обеспечивать пылеулавливание не менее, чем на 98% без видимых выбросов струи напыления за пределы рабочей зоны (1000 ( 1000 ( 1000 мм). Производительность вентилятора без системы воздуховодов 800 м3/час, привод от асинхронного  электродвигателя  мощностью  1,1 квт, 2800 об/мин, напряжение 3(50 Гц 380 В.
4.1.10. Процесс нанесения покрытий на шину не должен разрушать изоляционное покрытие основного тела шины.

4.2. Требования к качеству наносимых покрытий.
4.2.1. Покрытия должны быть надежными и сохранять работоспособность, стабильность и стойкость к воздействию окружающей среды (температура от (5˚С до 40 ˚С, относительная влажность ≤ 95%) в течение 20 лет.

4.2.2.  Покрытие может быть многослойным, композитным и состоять из порошков меди, никеля, цинка, сплава ПОС-63 и т. п.

4.2.3. Покрытие должно быть плотным, не иметь сквозных пор и обеспечивать прочное соединение с подложкой (адгезия не менее 30 МПа).

4.2.4. Покрытие должно надежно защищать контактное соединение от окисления и электрохимической коррозии.

4.2.5. Суммарная толщина покрытия может варьироваться в пределах 20—100 мкм и обеспечивать плоскостность контактной площадки не хуже 20 мкм.

4.2.6. Шероховатость контактной поверхности нанесенного покрытия должна быть не хуже Ra3,2 по ГОСТ 2789-73.

4.3. Требования надежности и условия эксплуатации.
4.3.1. Комплекс должен обеспечить бесперебойный технологический процесс в течение всего гарантийного срока и при последующем сопровождении расходными материалами и запасными частями.

4.3.2. Режим работы – двухсменный в отапливаемом помещении с температурой от 10˚ до 30˚С.

4.3.3. Коэффициент загрузки – 50%.

4.4. Требования к стойкости и внешним воздействиям.

4.4.1. Эксплуатация производственного оборудования расположенного в том же пролете (работа мостового крана, включение и отключение станков и др.) не должна влиять на надежность работы комплекса.

4.5. Требования технического обслуживания и ремонта.

4.5.1. Комплекс оборудования должен обеспечивать удобство работы оператора и доступность для проведения планового обслуживания и ремонта.

4.6. Требования безопасности.

4.6.1. Технологический процесс и комплекс оборудования должны отвечать требованиям санитарно – технических норм, действующих на предприятиях атомной отрасли.

5. Требования к разрабатываемой документации.

5.1. Комплект технической документации должен разрабатываться в соответствии с требованиями стандартов ЕСКД, норм и правил Госгортехнадзора.

5.2. Технологическая документация должна разрабатываться в соответствии с требованиями стандартов ЕСТД.

5.3. Эксплуатационная документация (паспорт, руководство по эксплуатации и т. д.) должна разрабатываться в соответствии с требованиями ГОСТ 2.601.

5.4. Подлинники технической документации должны разрабатываться на бумаге и в электронном виде.
6. Гарантийные обязательства.

6.1. Исполнитель гарантирует соответствие разработанной технологии и комплекса оборудования настоящему техническому заданию.

6.2. Гарантийный срок эксплуатации комплекса не менее 12 месяцев со дня ввода в эксплуатацию, но не более 2-х лет с момента приемки (дата сдачи – приемки) на предприятии Исполнителя.

6.3. Гарантийные обязательства Исполнителя действительны при соблюдении Заказчиком правил хранения, обслуживания и эксплуатации оборудования.

7. Стадии и этапы разработки.
	№ этапа
	Наименование этапа и его содержание.
	Результаты работы. 

Документ, подтверждающий выполнение работ.

	1.
	Обоснование и выбор состава оборудования, разработка функциональной схемы комплекса и технологии напыления.
	Технологический процесс напыления. 

Акт выполнения работ.

	2.
	Разработка и изготовление двухкоординатного манипулятора для напылительной системы комплекса.
	Предъявление изготовленного манипулятора.

Акт выполнения работ.

	3.


	Разработка и изготовление блока управления всем технологическим комплексом напыления.
	Предъявление изготовленного блока управления.

Акт выполнения работ.

	4.
	Передача манипулятора и блока управления Заказчику. Монтаж, наладка и испытание оборудования технологического комплекса у Заказчика.
	Акт сдачи - приёмки оборудования.

Акт выполнения работ.

	5.
	Организация рабочего места для нанесения покрытий у Заказчика. Освоение технологии и ввод в эксплуатацию полного технологического комплекса.
	Акт ввода в эксплуатацию оборудования и освоения технологии.

Заключительный акт о выполнении работ.


8. Особые условия.

8.1. Заказчик подготавливает к работе имеющийся у него комплект оборудования ДИМЕТ 404 и доставляет автотранспортом двухкоординатный манипулятор и блок управления от Исполнителя.

8.2. Исполнитель осуществляет монтаж, наладку и испытания полного комплекса оборудования на производственном участке, предоставленном Заказчиком.

8.3. Заказчик оказывает Исполнителю помощь в подготовке участка и коммуникаций, установке и подключении оборудования, а также обеспечивает отрезками шин и макетами компенсаторов при освоении технологии нанесения покрытий.

От Заказчика:                                                  От Исполнителя:     
      Руководитель работ   по теме                                          
______________ А.Г. Рошаль             
Заместитель директора  ОЗ ЭФО                                                                                                           

___________С. А. Сапожников
Руководитель заказа 
______________Ю. А. Константинов
Начальник НИТЛНБ

_________________ Ю.П. Чайка
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